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longueur de paraison qui est extrudee durant le temps d'immobiiisation de 
1'unite de soufflage sous la tete d'extrusion. Avec une telle conception, ii 
est done necessaire de prevoir, sous le niveau de travail des unites de 
moulage, un espace libre pour permettre leur escamotage. Cet espace 
5 libre augmente done de maniere importante la hauteur totale de la 
machine. 

Par_a.UJgJLi.rs, le .n_gntege_j_coul issement des u nites de moulage est 

particulierement delicat a assurer de maniere satisfaisante. En effet, il 
s'agit d'assurer d'une part un excellent guidage pour que I'unite soit 
10 parfaitement stable et d'autre part de permettre des vitesses de 
deplacement relativement importantes au moment du degagement de 
I'unite. 

Uinvention a done pour but de proposer une conception 
perfectionnee d'une machine du type decrit precedemment, cette 
15 conception devant permettre la realisation de machines a hautes cadences 
de production. 

Dans ce but, ('invention propose une machine du type decrit 
precedemment, caracterisee en ce que I'unite de moulage est montee sur 
le carrousel de maniere a pouvoir basculer autour d'un axe sensiblement 
20 horizontal. 

Selon d'autres caract6ristiques de rinvention : 

• I'unite de moulage est articulee autour d'un axe sensiblement 
tangent a la trajectoire du carrousel ; 

- I'axe d'articulation est deporte verticalement par rapport au sommet 
25 de I'unite de moulage en position de travail de telle sorte que, au debut du 

mouvement de basculement, le mouvement du sommet de I'unite de 
moulage comporte une composante horizontal ; 

- la partie de I'unite de moulage qui est survolee par la tSte 
d'extrusion lors du mouvement de basculement presente une forme 

30 chanfreinee ; 

- I'unite de moulage est montee sur un berceau qui est articule sur le 
carrousel par un cote radial interne par rapport a I'axe de rotation du 
carrousel ; 

- les deux parties de I'unite de moulage sont mobiles rune par 
35 rapport a I'autre selon une direction sensiblement radiale par rapport a 

I'axe de rotation du carrousel ; 
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La tete d'extrusion occupe une position fixe dans I'espace de telle 
sorte que, du fait de la rotation du carrousel 10, chaque unite de moulage 
12 passe a son tour sous la t§te d'extrusion 16. 

En effet, de maniere connue, chaque unite de moulage 12 comporte 
5 un moule en deux parties, chaque partie de moule etant portee par un 
support 18. Les deux supports 18 sont mobiles Tun par rapport a I'autre 

s.elo.o^u.ne.direction qui, dans le cas illustre, est sensiblement radiale par 

rapport a I'axe A1 de rotation du carrousel 10, 

Comme on peut le voir sur la partie gauche de la figure 1, sur 
I0 laquelle on a illustre un poste de moulage 12 ouvert pour permettre 
rejection d'un recipient 28, les deux supports 18 sont done montes sur un 
berceau 20 du poste 12 de maniere a pouvoir coulisser selon la direction 
radiale, mais selon des sens opposes. Le mouvement d'ouverture et de 
fermeture des supports 18 est command^ par un systeme a vis et a ecrous 
is 22. Ce systeme est prevu pour provoquer le deplacement simultane et en 
sens inverse des deux supports 18 par rapport au berceau 20. 

Ainsi, lorsque le moule est ouvert et que I'unite de moulage 12 
consideree passe sous la tete d'extrusion 16, le moule peut saisir un 
trongon de paraison 15 en se refermant sur I'extremite inferieure de celle- 
20 ci qui pend en dessous de ta tete 16. En I'occurrence, le moule saisit un 
trongon de chacune des deux paraisons 15a et 15b, chacun des deux 
trongons etant regu dans une cavite distincte 30a, 30b du moule et les 
cavites 30a, 30b etant a la forme du recipient 28 a fabriquer. 
Generalement, on prevoit un dispositif de decoupe (non represents) qui 
25 permet de s6parer aisSment le trongon de paraison, qui vient d'etre saisi 
par le moule, du re'ste de la paraison 15 qui continue de se former. 

Conform'6ment a I'invention, pour 6viter que cette paraison qui 
continue de se former ne vienne au contact de la face superieure 24 de 
I'unite de moulage 12, chaque unite de moulage 12 est montee sur le 
30 carrousel 10 de maniere a pouvoir basculer autour d'un axe horizontal An 
entre une position de travail et une position escamotee. 

De preference, I'axe An de basculement de chaque unite de moulage 
12 est sensiblement perpendiculaire au plan radial de symetrie de I'unite 
12 consideree, ledit plan contenant Taxe A1 du carrousel 10. 
35 En position de travail, le berceau 20 qui porte les supports 18 est 

agence horizontalement de telle sorte que les supports 18 peuvent 



sequentielle dans laquelle le carrousel est amene a s'arreter 
periodiquement lorsqu'une unite de moulage se trouve exactement sous la 
tete d'extrusion afin de saisir la paraison. Dans le cas d'une machine a 
rotation continue, du type de celle envisagee par le demandeur, on pourra 
bien entendu trouver de legers d6calages par rapport a cette situation 
ideale pour optimiser le fonctionnement de la machine. On pourra ainsi 
prevoir que la decoupe des paraisons soit effectuee un peu avant la 
fermeture complete du moule, la decoupe pouvant par ailleurs se produire 
en decalage par rapport au moment exact de passage des cavites a 
I'aplomb des paraisons. 

A compter de cet instant, differents mouvements influent sur la 
position relative de l'unite de moulage 12 et des paraisons 15a, 15b. Ainsi, 
la tete d'extrusion 16 d'ou s'ecoulent les paraisons est fixe, mats la 
longueur des paraisons 15a, 15b augmente lineairernent en fonction du 
temps. L'unite de moulage 12 est e lie anim6e d'un mouvement continu de 
rotation autour de I'axe A1 du carrousel, et, selon (Invention, elle est 
animee d'un mouvement de basculement autour de I'axe An par pivotement 
de son berceau 20. 

Sur les figures 2B, 3B, 2C et 3C, on per?oit tres bien Tinteret que 
presente le degagement horizontal induit par le mouvement circulaire du 
basculement de l'unite de moulage. En elfet, en I'absence de ce 
mouvement horizontal, la paraison 15a qui vient d'alimenter la cavite avant 
30a du moule (en considerant la trajectoire circulaire de celui-ci autour de 
i'axe A1) viendrait a passer a Paplomb de la cavite arriere 30b. Or, a 
I'interieur de cette derniere se trouve un tron^on de paraison dont 
Textremite sup^rieure est en excroissance au-dessus de la face superieure 
de l'unite de moulage. Aussi, pour eviter tout contact entre la paraison 15a 
et cette excroissance, il faudrait prevoir que l'unite de moulage se degage 
tres rapidement vers le bas. 

Or, le debut du mouvement de basculement de l'unite de moulage se 
fait obligatoirement a une Vitesse relativement faible. En effet du fait de la 
masse de l'unite de moulage a mettre en mouvement, on ne peut lui 
communiquer une acceleration trop importante. 

Aussi, on peut voir a la figure 3C que, grace a la composante 
horizontale du mouvement de basculement, la paraison 15a ne passe pas 
au-dessus de la cavite arriere 30b. 
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I'interieur. En effet, comme on peut le voir sur la partie droite de la figure 
1, il est necessaire d'escamoter les cannes de soufflage radialement vers 
I'interieur au moment de passage dans le secteur angulaire dans lequel se 
trouve ['unite d'extrusion 14. Sans cela, les cannes 40 entrerait en collision 
5 avec la tete d'extrusion 16. 

Selon une autre particularity de la machine selon ['invention, chaque 
unity de moulage 12 est articulee non pas dir ectement sur le carrousel" 10" 
mais sur un socle 42 qui est fixe de maniere demontable sur le carrousel 
10. Le verin 32, i'amortisseur 34 et le bloqueur 36 sont eux aussi montes 

10 sur le socle 42 de telle sorte qu'en cas de defaillance d'une unite de 
moulage 12, il est possible de demonter I'unite en un temps extremement 
bref simplernent en detachant le socle du carrousel 10. Cela permet de 
limiter le temps d'arret de la machine laquelle peut ainsi continuer de 
fabriquer des recipients m§me avec une unite de moulage en moins. II est 

is meme possible de prevoir une unite de soufflage de "secours" pour 
remplacer immediatement I'unite d6fectueuse au moins pendant le temps 

- necessaire-^ sa remise en 6tat. ~ 

Le fait de prevoir des unites de moulage basculantes est 
particulierement avantageux du fait du tres faible accroissement de 

20 hauteur que cela implique sur la machine. De plus, on peut facilement 
realiser une liaison pivot entre le berceau 20 et le socle 42 qui soit 
particulierement rigide pour assurer un parfait positionnement de Tunite de 
moulage 12 par rapport aux unites de soufflage 38 et a la tete d'extrusion 
16. 

25 Ainsi, la machine selon invention permet d'envisager de grandes 

cadences de fonctionnement tout en etant parfaitement fiable. 
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5. Machine selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que I'unite de moulage (12) est montee sur un berceau 
(20) qui est articule sur le carrousel (10) par un cote radial interne par 

5 rapport a I'axe de rotation (A1) du carrousel (10). 

6. Machine selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que les deux parties (18) de I'unite de moulage (12) 
sont mobiles Tune par rapport a I'autre selon une direction sensiblement 

I0 radiale par rapport a I'axe de rotation (A1) du carrousel (10). 

7. Machine selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que le moule comporte au moins deux cavites (30a, 
30b) qui sont decalees selon une direction tangentielle par rapport a la 

15 trajectoire du carrousel (10), en ce que la tete d'extrusion (16) comporte 
autant de filieres que le moule comporte de cavites de maniere a fournir 
simultanSment autant de paraisons paralleles (15a, 15b) dont I'ecartement 
correspond sensiblement au decalage des cavites (30a, 30b). 

20 8. Machine selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterisee en ce que le basculement de I'unite de moulage (12) de sa 
position de travail a sa position basculee est forcee par des moyens 
d'actionnement (32). 

25 9. Machine selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterisee en ce que la rotation du carrousel (10) autour de son axe (A1) 
est continue. 
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I'interieur. En effet, comme on peut le voir sur la partie droite de la figure 
1, il est necessaire d'escamoter les Cannes de soufflage radialement vers 
I'interieur au moment de passage dans le secteur angulaire dans lequel se 
trouve I'unite d'extrusion 14. Sans cela, les cannes 40 entrerait en collision 

5 avec la tete d'extrusion 16. 

Selon une autre particularity de la machine selon I'invention, chaque 
unite de moulage 12 est articul6e non pas directement sur le carrousel 10 
mais sur un socle 42 qui est fixe de maniere demontable sur le carrousel 
10. Le verin, Tamortisseur et le bloqueur sont eux aussi montes sur le 

10 socle 42 de telle sorte qu'en cas de defaillance d'une unite de moulage 12, 
il est possible de demonter I'unite en un temps extremement bref 
simplement en detachant le socle du carrousel 10. Cela permet de limiter 
le temps d'arret de la machine laquelle peut ainsi continuer de fabriquer 
des recipients meme avec une unit£ de moulage en moins. II est meme 

15 possible de prevoir une unite de soufflage de "secours" pour remplacer 
immgdiatement I'unite defectueuse au moins pendant le temps necessaire 
k sa remise en etat. 

Le fait de prevoir des unites de moulage basculantes est 
particulierement avantageux du fait du tres faible accroissement de 

20 hauteur que cela implique sur la machine. De plus, on peut facilement 
realiser une liaison pivot entre le berceau 20 et le socle 42 qui soit 
particulierement rigide pour assurer un parfait positionnement de I'unite de 
moulage 12 par rapport aux unites de soufflage 38 et k la tete d'extrusion 
16. 

25 Ainsi, la machine selon I'invention permet d'envisager de grandes 

cadences de fonctionnement tout en etant parfaitement fiable. 



